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ДОСЛІДЖЕННЯ МОДЕЛЕЙ ПРОЦЕСІВ СТАБІЛІЗАЦІЇ
ПАРАМЕТРІВ СУМІЩЕННЯ ФАРБ
У АРКУШЕПЕРЕДАВАЛЬНИХ СИСТЕМАХ
В статті досліджено моделі процесів стабілізації параметрів
суміщення фарб у аркушевих друкарських машинах з вико9
ристанням цифрових засобів керування виконавчими
пристроями аркушепередавальних систем в реальному
масштабі часу для забезпечення визначеної якості друкова9
ної продукції.
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кованої продукції в першу чергу
визначається точністю суміщен
ня фарб. Причини несуміщення
фарб можна поділити на техно
логічні і механічні [1]. Перші за
лежать від властивостей задру
ковуваного матеріалу, його де
формації під дією зволожуваль
ного розчину, тиску у зоні дру
карського контакту, графічних
неточностей на стадії виготов
лення друкарської форми, пору
шень геометричних параметрів
контактуючих циліндрів та інших
технологічних факторів.
У сучасних друкарських ма
шин механіка процесу передачі
аркуша має складний динамічний
характер. Механічні причини не
суміщення фарб пов’язані тільки
з механікою проведення аркуша
між друкарськими секціями.
Значний вплив на точність
функціонування пристроїв і ме
ханізмів аркушепередавальних
систем мають наступні фактори:
нестабільність сил тертя, знос
робочих механізмів, їх вібрації,
зміщення зазорів у механізмах
захватів, внаслідок чого аркуші
паперу в процесі передачі зміщу
ються відносно свого номіна
льного положення. Крім зміщен
ня аркуша в механізмах захвату
можлива також зміна його
орієнтації внаслідок колового
зміщення аркушепередавальних
циліндрів у момент відкриття та
закриття захватів. Ці зміщення
орієнтації аркушів мають нерегу
лярний, випадковий характер,
що позначається на величині
суміщення фарб.
Тому актуальним є до
слідження моделей процесів
аналізу та стабілізації пара




та керування фарбовим апара
том кожної друкарської секції
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суміщення фарб довгий час слу





є прилад для контролю
суміщення фарб з переносним
регістровим датчиком зчитуван
ня міток приведення у вигляді
хреста, який друкується у чоти
рьох кутах відбитка. Датчик має
окуляр з перехрестям, яке
поєднується з міткою. Після пе
редачі даних в пульт управління
друкарської машини автоматич
но регулюються осьове і колове
приведення форми зміщеної
фарби відносно базової [2]. 
Удосконалений пристрій кон
тролю та стабілізації параметрів
суміщення фарб, який встанов
люється безпосередньо в дру
карській машині дозволяє сте
жити за суміщенням фарб на
кожному відбитку в автоматич
ному режимі (точність суміщен
ня фарб 0,01–0,05 мм). Конт
роль міток в процесі друку
здійснюється за допомогою
вимірювальної балки, яка вста
новлюється в останній дру
карській секції машини при од
носторонньому друці, а в разі
двостороннього — в секціях,
друкуючих останню фарбу на
кожній зі сторін [3, 4].
Процеси стабілізації пара
метрів суміщення фарб в арку
шевих друкарських машинах
здійснюються після проходжен
ня аркушем всіх друкарських
секцій на віддрукованому па
пері, що обумовлює збільшення
паперових відходів та вимагає
подальшого дослідження моде
лей процесів стабілізації з вико
ристанням об’єктивних цифро
вих засобів корегування пара




Метою статті є дослідження
моделей процесів визначення
та стабілізації параметрів
суміщення фарб у аркушевих
друкарських машинах з викори
станням засобів цифрового








ня фарб у аркушепередавальній
системі базується на процесі
визначення та аналізу пара
метрів діагонального, попереч
ного та поздовжнього суміщен
ня фарб. На першій друкарській
секції на аркуші паперу друку
ються дві технологічні мітки у
вигляді прямокутних трикутників
по обидві сторони аркуша, який
перед кожною наступною сек
цією ідентифікується оптичним
датчиком синхронізації і на вхід
аналогоцифрових перетворю
вачів правої та лівої міток (АЦПП,
АЦПЛ) подаються аналогові си
гнали з оптичних датчиків освіт
лення міток. Імпульсні сигнали за
допомогою АЦП перетво











































рюються на двійковий код і під
управлінням ЕОМ в цифровому
вигляді записується у пам’ять [5].
На основі статистичного ме
тода визначення амплітуд ім
пульсного сигналу для кожної з
міток (Аімп.) та визначаються на її
основі часові характеристики ім
пульсних сигналів для лівої та
правої міток (τвимір., τімп.) (рис.) [6]:











































Лінійна та часова діаграма для визначення параметрів суміщення фарб у
аркушепередавальних системах: Аімп — амплітуда імпульсного сигналу;τвимір. — час від початку синхросигналу до появи імпульсу; τімп. — три
валість імпульсного сигналу; tпоч — час початку; ОД — оптичний датчик;
Vруху — швидкість руху аркуша; lвимір — відстань освітлення ОД до появи
мітки; lімп.н — номінальна відстань освітлення ОД мітки; lімп — відстань
освітлення ОД мітки при діагональному, поперечному та поздовжньому
зміщенні аркуша; β — кут трикутника мітки; α — кут діагонального зміщен
ня аркуша; l1 — відстань поперечного зміщення аркуша; l2 — відстань по
здовжнього зміщення аркуша
Перед входженням аркуша
до друкарської секції для визна
чення його орієнтації здійс
нюється аналіз визначених ча
сових характеристик для правої





на множина комбінацій варіантів
діагонального ( — зміщення
лівого краю аркуша,    — змі
щення правого краю аркуша),
поперечного (     — зміщення
аркуша ліворуч,     — зміщення
аркуша праворуч) і поздовжньо
го суміщення фарб (     — змі
щення аркуша проти його руху)
та отримано аналітичні вирази
визначених параметрів стабі
лізації суміщення фарб (α — кут
діагонального зміщення арку
ша; l1 — відстань поперечного




1. Визначені моделі процесу
стабілізації параметрів сумі
щення фарб дозволяють визна
чати у цифровій формі парамет




нальним, поперечним та по




суміщення фарб на основі циф
рових параметрів орієнтації ар
куша паперу забезпечує міні
мізацію технологічних втрат
процесу друкування (виключен
ня зупинок друкарської машини
та паперових відходів) за раху
нок цифрового керування поло
женням формного циліндра у
реальному масштабі часу. 
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В статье исследованы модели процессов стабилизации
параметров совмещения красок в листовых печатных
машинах с использованием цифровых средств управления
исполнительными механизмами листопередающих систем в
реальном масштабе времени для обеспечения
определенного качества печатной продукции.
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